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(57) Abstract: The invention relates to a fire extinguisher (61) with a reservoir 
made from a plastic material (60), for containing an extinguishing agent and a dis- 
charge device (65), fixed to a neck (64) of said reservoir, for controlling a discharge 
of said extinguishing agent. The discharge device comprises an outlet nozzle (70) 
and a plunge tube (69), arranged within said reservoir (60), such as to conduct said 
extinguishing agent from a base section (71) of said reservoir, opposite the neck, to 
said outlet nozzle, characterised in that a wall (62) of said reservoir has an internal 
rib (3) with a helical form, the coil axis of which (A) is essentially parallel to said 
plunge tube (69). 

(57) Abrege : Extincteur dlncendie (61) comportant un reservoir en matiere plas- 
tique (60) apte a contenir un agent d'extinction sous pression et un dispositif d'ejec- 
tion (65) fixe" sur un goulot (64) dudit reservoir pour commander une ejection dudit 
agent d'extinction, ledit dispositif d'ejection comprenant une buse de sortie (70) 
et un tube plongeur (69) agence" dans ledit reservoir (60) de maniere a pouvoir 
conduire ledit agent d'extinction depuis une partie de fond (71) dudit reservoir op- 
posee audit goulot vers ladite buse de sortie, caracterise* par le fait qu'une paroi (62) 
dudit reservoir porte une nervure interne (63) de forme helicoidale dont l'axe d'en- 
roulement (A) est sensiblement parallele audit tube plongeur (69). 
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EXTINCTEUR D'INCENDIE COMPORT ANT UN RESERVOIR EN 
MATIERE PLASTIQUE 

La presente invention se rapporte a un extincteur d'incendie 
du type comportant un reservoir apte a contenir un agent d' extinction 

5 sous pression et un dispositif d' ejection fixe sur un goulot dudit reservoir 
pour commander une ejection dudit agent d' extinction, ledit dispositif 
d'ejection comprenant une buse de sortie et un tube plongeur agence 
dans ledit reservoir de maniere a pouvoir conduire ledit agent 
d' extinction depuis une partie de fond dudit reservoir opposee audit 

10 goulot vers ladite buse de sortie. 

II est courant de fabriquer le reservoir d'un tel extincteur en 
acier ou en aluminium. Pour les reservoir en aluminium, le procede de 
fabrication consiste typiquement en des etapes d'extrusion, de retreint du 
goulot et de taraudage de ce dernier. Pour les reservoirs en acier, les 

15 principes actuels de fabrication consistent typiquement en des etapes 
d'emboutissage du fond ou du corps de reservoir, d'usinage de la bague 
filetee ou des goujons, de fabrication de la virole, de soudure et 
d' assemblage des differents elements. Ces realisation metalliques ont des 
inconvenients. Les materiaux metalliques sont durs et agressifs et ne 

20 facilitent pas la prise en main de Fextincteur par des personnes 
inexperimentees. Les rebuts de fabrication sont souvent importants apres 
le contrdle de qualite. Le rendement de fabrication est mal maitrise. Le 
taux residuel normatif fixe a 10% est souvent depasse. Les formes 
cylindriques circulaires adoptees par Funanimite des constructeurs sont 

25 difficiles a incorporer dans un habitacle interieur, comme un habitacle de 
moteur, un bateau de plaisance, une habitation, de sorte que les 
extincteurs occupent un espace utile excessif ou restent cantonnes loin 
des points sensibles et des risques de feux. 

Le document EP283568 decrit un extincteur du type 

30 susmentionne dont le reservoir est realise en matiere plastique par un 
procede d'etirage et de soufElage d'une preforme. Ce mode de 
fabrication facilite l'obtention de reservoirs avec diverses formes. 
Cependant, Fetirage implique de pincer la preforme pour exercer une 
force de traction dessus. Un tel pincement produit une zone de soudure 

35 entre deux parois opposees de la preforme, zone qui constitue un point 
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faible dans le recipient ainsi obtenu. De ce fait, la pre'ssion de travail de 
cet extincteur connu est limitees a 25 bar. 

Dans ce type d'extincteur, l'agent d'extinction peut etre par 
exemple de l'eau avec des additifs ou une poudre ou une mousse, etc. 
5 Lors de l'utilisation de l'extincteur, Tagent d'extinction est ejecte a 
travers la buse de sortie du dispositif d' ejection sous la poussee d'une 
haute pression qui est, soit enfermee de maniere permanente dans le 
reservoir, auquel cas le dispositif d' ejection comprend une vanne, soit 
liberee au moment de l'utilisation par percement d'une cartouche de gaz 

10 dans le reservoir, auquel cas une vanne n'est pas necessaire. Un 
probleme qui se pose dans un tel dispositif est qu'il reste une quantite 
residuelle d'agent d'extinction dans le reservoir apres epuisement du 
stock de pression d'ejection, ce qui entraine une perte d'efficacite, un 
surcout et un gaspillage. II est done souhaitable de require autant que 

15 possible cette quantity residuelle d'agent d'extinction. 

La presente invention a pour but de remedier a au moins 
certains de ces inconvenients. 

Pour cela, l'invention fournit un extincteur d'incendie 
comportant un reservoir en matiere plastique apte a contenir un agent 

20 d'extinction sous pression et un dispositif d'ejection fixe sur un goulot 
du reservoir pour commander une ejection de l'agent d'extinction, le 
dispositif d'ejection comprenant une buse de sortie et un tube plongeur 
agence dans le reservoir de maniere a pouvoir conduire l'agent 
d'extinction depuis une partie de fond du reservoir opposee au goulot 

25 vers la buse de sortie, caracterise par le fait qu'une paroi dudit reservoir 
porte une nervure interne de forme helicoidale dont l'axe d'enroulement 
est sensiblement parallele audit tube plongeur. Une telle nervure permet 
de creer ou d'ameliorer un phenomene de vortex lors de rejection, e'est- 
a-dire de conferer un mouvement tourbillonnant a l'agent d'extinction. 

30 Un tel mouvement s'effectue autour du tube plongeur et canalise le flux 
d'agent d'ejection vers l'entree du tube plongeur tout en accroissant la 
vitesse de l'agent d'extinction lors de Inspiration dans le tube plongeur 
et de rejection. La fluidity de l'agent d'extinction, par exemple dans le 
cas d'une poudre, peut egalement Stre accrue par ce mouvement. II en 

35 resulte une diminution de la quantite residuelle d'agent d'extinction et un 
gain de rendement. 
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Avantageusement, ledit goulot est forme d'une double paroi 
en saillie vers Finterieur dudit reservoir, ce qui renforce la rigidity du 
goulot. 

De preference, ledit goulot comporte un filetage interieur 
5 pour fixer ledit dispositif dejection par vissage. Une telle fixation est 
plus r6sistante a la pression dejection interne que dans le cas d'un 
filetage sur Fexterieur du goulot. 

Selon un realisation particuliere de F invention, il est pr&vu 
au moins un accessoire exterieur mouie en saillie sur une surface 
10 exterieure de ladite paroi du reservoir. Un tel accessoire peut Stre par 
exemple une poign6e, une patte de fixation, une patte de stabilisation, un 
support de transport ou une piece de renfort. Le rangement et la 
manipulation de Fextincteur peuvent ainsi etre facilites. 

Selon une autre realisation particuliere de F invention, il est 
15 pr^vu au moins une poignSe exterieure moulee en creux dans ladite paroi 
du reservoir. L'ergonomie de Fextincteur est ainsi amelior^e, en 
particulier dans le cas d'un extincteur portatif a la main. 

L'epaisseur de paroi du reservoir est choisie en fonction du 
materiau, de la forme et de la pression de travail de Fextincteur. La 
20 nervure helicoldale offre Favantage de renforcer la resistance du 
reservoir sans qu'il ne soit n6cessaire d'augmenter Fepaisseur de toute la 
paroi. II en resulte un gain de securite, une economic de matiere et un 
gain de poids. Par exemple, ladite paroi du reservoir pr£sente une 
Spaisseur comprise entre 3 et 5 mm. On peut ainsi utiliser une pression 
25 de travail interne superieure a 50 bar par exemple. 

Le reservoir peut etre obtenu de n'importe quelle forme 
realisable par moulage avec bi-orientation. Avantageusement, le 
reservoir pr^sente une section transversale polygonale, ce qui facilite 
F adaptation de Fextincteur a un espace de logement reduit, par exemple 
30 dans un vehicule. 

Selon un mode de realisation de Finvention, Fagent 
d'extinction est une poudre ou de Feau avec un ou plusieurs additifs. 

De preference, le reservoir est susceptible d'etre obtenu par 
un precede de moulage avec bi-orientation, avantageusement sans 
35 preforme, comportant des etapes d'enrobage d'un poin9on mobile 
portant une rainure helicoldale et de soufflage. Un avantage d'un tel 
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reservoir est qu'il ne presente pas de soudure, de sorte que sa resistance a 
la pression est amelioree. 

L'invention sera mieux comprise, et d'autres buts, details, 
caracteristiques et avantages de celle-ci apparaitront plus clairement au 
5 cours de la description suivante d'un mode de realisation particulier de 
l'invention, donn6 uniquement a titre illustratif et non limitatif, en 
reference aux dessins annexes. Sur ces dessins : 

- la figure 1 est une vue partielle en coupe axiale 
d'un dispositif selon un premier mode de 

10 realisation convenant pour fabriquer un reservoir 

d'extincteur selon l'invention, Paccumulateur 
etant assocte a un poste de moulage, 

- la figure 2 est une vue de detail agrandie d'une 
partie de l'accumulateur de la figure 1, 

15 l'accumulateur etant associe a un poste d' injection, 

- la figure 3 est une vue analogue a la figure 1, 
representant une etape d' extrusion par enrobage 
d'un poincon, 

- la figure 4 est une vue analogue a la figure 3, 
20 representant une etape de bi-orientation avec pre- 

soufflage, 

- la figure 5 est une vue analogue a la figure 4, 
representant la fin de l'etape de soufflage, 

- la figure 6 est une vue de detail agrandie d'un 
25 dispositif de fabrication selon un deuxieme mode 

de realisation, Paccumulateur etant associe a un 
poste de moulage, 

- la figure 7 est une vue partielle representant une 
variante de realisation du poincon, 

30 - la figure 8 est un diagramme representant la 

chronologie de fonctionnement du dispositif de la 
figure 1, 

- la figure 9 represente un extincteur portatif selon 
l'invention, dont le reservoir peut Stre obtenu a 

35 l'aide du dispositif de la figure 6. 



WO 2004/078263 



PCT/FR2004/000236 



5 



On va maintenant decrire une machine de moulage par 
extrusion-soufflage selon le premier mode de realisation et son 
fonctionnement. En reference a la figure 1, la machine comporte un 
accumulateur 1 qui est monte sur un support mobile pour pouvoir Stre 
5 associe a deux postes de travail differents. Sur la figure 1 , l'accumulateur 
1 est associe a un poste de moulage 2. 

L' accumulateur 1 comprend une enveloppe exterieure 
tubulaire 3 qui est fixee au niveau de son extr6mit6 superieure a une 
bride de support 4. La bride de support 4 fait partie d'un plateau rotatif 

10 connu en soi et non represents permettant de deplacer 1'accumulateur 1 
d'un poste de travail a l'autre. L'enveloppe exterieure 3 presente au 
niveau de son extremite inferieure un rebord transversal 5 qui entoure et 
delimite une ouverture de sortie 6 de 1'accumulateur 1. A l'interieur de 
l'enveloppe exterieure 3 se trouve un noyau central 7 constitue de 

15 plusieurs pieces coaxiales mobiles les unes par rapport aux autres, a 
savoir une chemise interieure 8, une douille de compactage 9, une 
douille de calibrage 10 filetee et une tige creuse centrale 11. La chemise 
interieure 8 comprend plusieurs pieces individuelles qui contiennent un 
circuit pour faire circuler un fluide caloporteur comme de l'huile 

20 thermique. Le circuit comprend des conduits annulaires 13 menages a 
proximite de la surface exterieure de la chemise interieure 8. La douille 
de calibrage 10 et la tige creuse centrale 11 constituent un poincon 
d'enrobage dont la fonction sera expliqu6e plus bas. 

Entre le noyau central 7 et la paroi interne de l'enveloppe 

25 exterieure 3 se trouve un espace d' accumulation 12 qui s'etend jusqu'a 
Fouverture de sortie 6 et qui comprend un espace annulaire ferme a son 
extremite superieure 15 par un piston d'extrusion 14. Sur la figure 1, le 
piston d'extrusion 14, la chemise interieure 8, la douille de compactage 
9, la douille de calibrage 10 et la tige creuse centrale 1 1 sont represents 

30 dans une position de retrait a l'interieur de l'enveloppe exterieure 3. Ces 
differentes pieces peuvent 6tre deplacees axialement vers l'exterieur de 
l'enveloppe exterieure 3 par un entramement pneumatique classique. 

En reference a la figure 2, la tige centrale 1 1 comporte un 
conduit central 17 qui est relie au niveau de 1' extremite superieure a une 

35 source d'air sous pression non representee et qui est ferme au niveau de 
l'extremite inferieure par un clapet tare 18 rappele en position de 
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fermeture par un ressort 19. Le conduit 17 permet de rSaliser la bi- 
orientation par soufflage. 

Sur la figure 2, raccumulateur 1 est represents associe a 
l'autre poste de travail, qui est un poste d'injection 16. Le cycle de 

5 fabrication d'un corps creux commence a ce poste, comme il va etre 
maintenant expliquS. 

Au poste d'injection 16, une presse d'injection a vis de type 
connu est utilisee pour porter une resine thermoplastique dans un etat 
malleable et l'injecter dans l'espace d' accumulation 12. Sur la figure 2, 

10 on a represents seulement une partie d'extremite de la tuyere d'injection 
20 qui s'applique de maniere ajustee contre l'enveloppe exterieure 3 de 
Paccumulateur 1. Une quantite predeterminSe de resine 35 est ainsi 
injectee dans l'accumulateur 1 de maniere a remplir l'espace 
d'accumulation 12. Afin d'amener et de maintenir la resine 35 a la 

15 temperature optimale pour la phase de moulage avec bi-orientation, la 
temperature dans l'espace d'accumulation 12 est regulee au moyen d'une 
resistance electrique 21 et d'une circulation de fluide dans le circuit de la 
chemise interieure 8. 

A partir de cette situation, le fonctionnement de la machine 

20 va 6tre explique a l'aide du diagramme de la figure 8, sur lequel chaque 
case horizontale represents un pas de temps egal a 0,5 s environ. 

A l'etape 22, l'accumulateur 1 est deplace par le plateau 
rotatif de support jusqu'au poste de moulage avec bi-orientation 2, 
visible sur les figures 1 et 3 a 5. Un couvercle non represents obture 

25 l'ouverture 6 pendant ce dSplacement. Sur la figure 1, la matiere 
contenue dans l'espace d'accumulation 12 n'est pas representee. 

Le poste de moulage avec bi-orientation 2 comporte une 
filiere d'extrusion 25 fixee sur un plateau de support fixe 26 et un moule 
de soufflage 24 constitue de deux coques separees 24a et 24b. Les 

30 coques 24a et 24b sont actionnees selon un mouvement transversal par 
un mecanisme classique permettant l'ouverture et la fermeture du moule 
24. Le moule 24 contient une cavitS interne 36 qui presente une portion 
d'etranglement 37 de diametre Sgal au diametre de l'orifice 28 de la 
filiere d'extrusion 25. L'Stape 23, qui commence simultanement avec 

35 l'Stape 22, reprSsente le mouvement de fermeture du moule 24. Ce 
mouvement etant connu, le moule 24 est represente en position fermee 
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sur toutes les figures. L'etape 27 represente le blocage du plateau de 
support rotatif au poste 2. Le rebord 5 est alors positionne de maniere 
ajustee contre la surface superieure de la filiere d' extrusion 25, 
l'accumulateur 1 etant place dans l'axe de l'orifice d'extrusion 28. 

5 L'etape 29 represente 1'ouverture du couvercle qui obturait 1'ouverture 6. 

Plusieurs operations commencent alors presque 
simultanement : l'etape 30 represente le deplacement du piston 
d'extrusion 14 pour pousser la resine hors de l'espace d' accumulation 12 
a travers 1'ouverture 6. L'etape 32 represente le deplacement des pieces 

10 du noyau central 7. L'etape 33 represente le pre-soufflage d'une faible 
pression d'air a travers le conduit 17. L'etape 34 represente le transfert 
de matiere a travers l'orifice d'extrusion 28. 

Plus precisement, dans l'etape 32, on deplace d'abord la tige 
centrale 11, qui s'engage a travers la filiere d'extrusion 25 dans le moule 

15 24 en s'enrobant d'une couche de resine 38 reguliere. L'avance la tige 
centrale 11 s'effectue a une vitesse double de la vitesse de sortie de la 
resine 35 a travers l'orifice d'extrusion 28, ce qui produit un etirement 
axial de la couche de resine 38 et une orientation moleculaire 
correspondante. Une portion d'extremite de la tige centrale 11 porte une 

20 rainure helicoidale 39 sur sa surface peripherique, qui imprime une 
nervure helicoidale correspondante sur la surface interieure de la couche 
de resine 38, comme visible sur la figure 3. Le pre-soufflage legerement 
retarde d'air a travers le conduit 17 de la tige 11 decolle la couche de 
resine 38 de la tige 11, apres un certain deplacement axial de celle-ci au- 

25 dela de la portion d'etranglement 37, ce qui evite un refroidissement trop 
rapide de la resine. La couche de resine 38 decollee de la tige 11 est 
representee sur la figure 4, sur laquelle la nervure helicoidale 40 est 
egalement representee. Pendant le pre-soufflage, la couche de resine 38 
n'entre pas en contact avec la paroi peripherique de la cavite 36. 

30 En retard sur la tige centrale 11, on deplace egalement la 

douille de calibrage 10 vers l'orifice d'extrusion 28. La douille de 
calibrage 10 penetre dans l'entrefer entre la tige 11 et la paroi 
peripherique de l'orifice d'extrusion 28. La douille de calibrage 10 
presente un filetage exterieur 41, mieux visible sur la figure 2, qui 

35 imprime un filetage correspondant sur la surface interieure de la couche 
de resine 38. La douille de calibrage 10 se deplace jusqu'au niveau de la 
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portion d'etranglement 37 du moule 24, de maniere a former un filetage 
interieur dans le goulot du corps creux en cours de fabrication. Par 
exemple, le rapport entre le rayon interieur de Porifice d'extrusion 28 et 
Pentrefer est d' environ 10. 

5 Pendant que la tige 11 termine son deplacement jusqu'a la 

paroi de fond 42 de la cavite interne 36, le piston 14 et la chemise 
interieure 8 se deplacent jusqu'a toucher le rebord 5 pour completement 
vider l'espace d' accumulation 12. Enfin, la douille de compactage 9 
coulisse de maniere ajustee entre la douille de calibrage 10 et la paroi 

10 peripherique de Porifice d'extrusion 28 jusqu'a Pextremite inferieure de 
Porifice d'extrusion 28, de maniere a completement chasser la resine de 
la filiere d'extrusion 25 et a comprimer la matiere dans Pinterstice entre 
la douille de calibrage 10 et la portion d'etranglement 37. La position de 
fin de course des differentes pieces a la fin de Petape 32 est representee 

15 sur la figure 5. 

A partir de cette situation, on effectue Petape de soufilage 
43 avec une plus haute pression d'air, ce qui dilate transversalement la 
couche de resine 38 jusqu'au contact des parois de la cavite interne 36 et 
acheve ainsi la bi-orientation moleculaire du materiau et la formation 

20 d'un corps creux 50. Par exemple, le rapport de soufrlage, c'est-a-dire le 
rapport entre le diametre de la paraison extrudee et le diametre du corps 
creux 50, est environ 3/4. Simultanement, on effectue Petape 44 de 
retour du piston d'extrusion 14 en position de retrait et puis Petape 45 de 
retour des pieces du noyau central 7 en position de retrait. Ainsi, la 

25 paraison est soutenue jusqu'a sa finalisation. Dans Petape 45, la douille 
de calibrage 9 est mise en rotation de maniere a devisser son filetage 
exterieur 41 du filetage correspondant forme sur la surface interieure de 
la couche de resine 38. Pour cela, la tige centrale 11 est couplee a un 
moteur electrique rotatif a commande numerique et la douille de 

30 calibrage 9 est couplee a la tige centrale 11 par une transmission 
unidirectionnelle a cliquet 66, qui permet Pentrainement de la douille de 
calibrage 9 dans le sens du devissage et permet egalement a la douille de 
calibrage 9 de tourner plus vite que la tige centrale 11, ce qui evite de 
forcer sur le filetage moule lors du retrait de la douille de calibrage 9. 

35 L'etape 46 represente la fermeture du couvercle 

d'obturation de Pouverture 6. L'6tape 47 represente le refroidissement 
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du corps creux 50 jusqu'a la temperature de transition vitreuse du 
materiau et en deca. L'etape 48 represente le phenomene de 
plastification correspondante du corps creux 50. 

Ensuite, l'etape 49 represente le mouvement d'ouverture du 

5 moule 24 pour ejecter le corps creux 50 fini. L'etape 51 represente le 
deblocage du plateau rotatif et l'etape 52 le deplacement du plateau 
rotatif pour ramener l'accumulateur 1 au poste d'injection 16. De 
maniere connue, on prevoit de preference plusieurs accumulateurs 
identiques qui travaillent simultanement en temps masque aux differents 

10 postes. Dans ce cas, l'etape 52 est en fait une iteration de l'etape 22 qui 
inaugure un nouveau cycle qui va 6tre execute identiquement a celui qui 
vient d'etre decrit, avec un autre accumulateur 1 prealablement rempli. 
L'etape 53 represente Pinitialisation correspondante du module de 
commande de la machine. Comme visible sur la figure 8, le cycle de 

15 travail au poste 2 dure environ 15 s. 

Le corps creux 50 obtenu par le procede qui vient d'etre 
decrit comporte une epaisseur de paroi reguliere, une nervure helicoldale 
40 sur sa surface interieure, qui renforce sa resistance a la pression, et un 
filetage interieur dans son goulot. D'autres formes de nervures peuvent 

20 etre obtenues de maniere similaire, en adaptant le trace de la ou des 
rainures sur la tige centrale 11. Par exemple, une pluralite de rainures 
annul aires peripheriques paralleles permet d'obtenir une pluralite de 
nervures annulaires paralleles dans le corps creux 50, et des rainures 
axiales paralleles permettent d'obtenir des nervures axiales dans le corps 

25 creux 50. 

Dans l'etape 32, le rapport entre la vitesse de la tige centrale 
11 et la vitesse de sortie de la resine 35 a travers l'orifice d'extrusion 28 
contrdle le taux d'allongement axial de la couche de resine 38 et peut 
6tre choisi en fonction des proprietes souhaitees. Ce taux est egal a 2 

30 dans l'exemple decrit ci-dessus. 

En reference a la figure 6, on decrit maintenant un deuxieme 
mode de realisation du procede de fabrication et une variante 
correspondante de la machine de moulage. Les memes chiffres de 
reference sont utilises pour designer des elements identiques ou 

35 analogues a ceux du premier mode de realisation. 
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Comme visible sur la figure 6, dans le moule de soufflage 
24, la cavite interne 36 presente une face d'epaulement 54 a angle droit 
avec la paroi de la portion d'etranglement 37. La figure 6 represente 
egalement des conduits annulaires 55 pour la circulation d'un fluide 
5 caloporteur dans la filiere d'extrusion 25 et dans la portion 
d'etranglement 37, afin de reguler la temperature de la resine dans ces 
zones. 

Pendant le soufflage, l'injection de pression etant effectuee 
a travers l'extremite de la tige centrale 1 1 qui se trouve au fond du moule 

10 24, la couche de resine 38 se plaque contre les parois de la cavite 36 
depuis le bas vers le haut du moule. La moitie droite de la figure 6 
represente la couche de resine 38 sensiblement telle qu'elle est obtenue 
pendant l'etape de soufflage 43 dans le premier mode de realisation. 
Dans le deuxieme mode de realisation, on continue de deplacer 

15 conjointement la douille de calibrage 10 et la douille de compactage 9 
vers l'interieur du moule 24 pendant le soufflage. Ainsi, un pan 56 de la 
couche de resine 38, qui est adjacent a une portion d'extremite 58 
accrochee a la douille de calibrage 10, est entraine a distance de la face 
d'epaulement 54 et se replie ainsi vers une portion inferieure 57 de la 

20 couche de resine 38, qui est accrochee a la paroi peripherique de la 
cavite 36. Le pan 56 reste plus souple que le restant de la couche de 
resine 38 car 1' absence de contact avec le moule 24 et le poincon 
d'enrobage ralentit son refroidissement. 

La moitie gauche de la figure 6 represente, au chiffre 56a, le 

25 pan tel qu'il est approximativement positionne lorsque les douilles 9 et 
10 arrivent en fin de course. Dans ce mode de realisation, la douille de 
compactage 9 balaie egalement la portion d'etranglement 37 du moule 
de soufflage 24 et la partie filetee de la douille de calibrage 10 entre dans 
la cavite principale du moule 24. Enfin, le soufflage est termine avec une 

30 plus forte pression, ce qui rabat le pan replie contre la portion 
d'extremite 58, comme montre au chiffre 56b, en formant un coude de 
matiere. On obtient ainsi un goulot avec une paroi double et un filetage 
interieur. La suite du proced6 est identique au premier mode de 
realisation. 

35 Des corps creux de grande capacite, par exemple 200 litres, 

peuvent dtre fabriques. On peut notamment fabriquer des corps creux 
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resistant a des pressions interieures elevees, en raison de la quality de 
leurs parois et de la presence de nervures de renforcement sin leur 
surface interieure. L' epaisseur de la paroi est reglee par la dimension de 
l'entrefer existant autour de la tige centrale 11 dans 1* orifice d' extrusion 
5 28. 

Sur la figure 7, on a represents une variante de realisation de 
la tige centrale 11, dans laquelle celle-ci presente deux portions 11a et 
lib ayant un diametre reduit par rapport au restant de la tige 11, pour 
former par enrobage une paraison ayant une epaisseur echelonnee et 

10 ainsi obtenir un corps creux ayant une paroi peripherique echelonnee 
quant a son epaisseur et/ou son diametre. Les portions amincies 1 la et 
lib permettent ainsi d' obtenir une surepaisseur des parois au niveau du 
fond et du sommet du corps creux 50, qui sont les zones ou s'exerce la 
pression la plus importante lorsque le corps creux est employe comme 

15 reservoir pressurise. 

On a represents sur la figure 9 un corps creux obtenu a 
l'aide du dispositif selon le deuxieme mode de realisation decrit et utilise 
comme reservoir 60 d'un extincteur portatif 61. Le reservoir 60 est par 
exemple fabrique en une resine polymere reticulee par des liaisons 

20 ioniques connue sous la marque deposee Surlyn® et fabriquee par la 
societe DuPont®. Cette matiere presente une excellente transparence, 
une grande resistance aux rayures, une large plage de temperature de 
mise en ceuvre et une tres bonne resistance aux solvants organiques. La 
paroi 62 presente une Epaisseur sensiblement uniforme e valant entre 3 et 

25 5 mm, pour contenir une pression de 55 bar. Sa surface interieure porte 
une nervure helicoidale 63 ayant par exemple une hauteur d'environ 
1 m m. Le goulot 64 du reservoir 60 presente une paroi double et un 
filetage interieur 68 pour fixer par vissage un dispositif d' ejection 65. 

Le dispositif d' ejection 65 comprend une douille creuse 73 

30 dont la portion inferieure presente un filetage adapte pour le vissage dans 
le filetage interieur 68 du goulot 64. Un rebord peripherique 74 prend 
appui contre la surface superieure 75 du reservoir 60 a Petat assemble. 
La douille 73 comporte un alesage interieur 76 dans lequel un poussoir 
77 muni d'un joint d'etancheite 78 coulisse de maniere etanche. Une 

35 poignee fixe 79 est fixee au sommet de la douille 73. Un levier de 
commande d'ejection 81 est egalement fix6 au sommet de la douille 73 
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de maniere basculante autour d'un axe 82. Une surface inferieure du 
levier 81 prend appui sur le sommet du poussoir 77. 

Un tube plongeur 69 est emmanche a la douille 73 et s'etend 
depuis l'extr6mite inferieure de celle-ci jusqu'a une partie de fond 80 du 

5 reservoir 60, au voisinage de la paroi de fond 84. Un support transversal 
85 est dispose a mi-longueur du tube 69 dans sa section interne. Une 
premiere cartouche de gaz sous pression 86, par exemple du dioxyde de 
carbone, est placee dans le tube 69 en appui entre le poussoir 77 et le 
support 85 au moyen d'un ressort de compression 92. Une deuxieme 

10 cartouche de gaz sous pression 87 est placee dans le tube 69 en appui 
entre le support 85 et une nervure 88. Un insert de percage 89 est dispose 
dans le support 85 avec deux extremites tranchantes orientees selon Faxe 
A du tube 69 vers des opercules d' obturation respectifs des cartouches 
87 et 86. 

15 L'extincteur 61 est un extincteur portatif a main a usage 

unique dont le fonctionnement est explique ci-dessous. La figure 9 
represente l'etat de Pextincteur pret a l'emploi. L'agent d' extinction 
contenu dans le reservoir 60 n'est pas represente. Pour commander 
1'ejection de l'agent d'extinction, le levier 81 est abaisse manuellement 

20 vers la poignee 79, ce qui pousse le poussoir 77 contre le fond de la 
cartouche 86. La cartouche 86 entre en contact avec 1' insert 89 qui perce 
son opercule d' obturation et libere ainsi le gaz sous pression. Le 
mouvement de la cartouche 86 se poursuit en poussant 1' insert 89 contre 
F opercule d' obturation de la cartouche 87 pour egalement le percer. Le 

25 gaz sous pression, par exemple a 55 bar, se concentre dans le haut du 
reservoir 60 par difference de densite et exerce sur l'agent d'extinction, 
par exemple une poudre, une force de poussee orientee globalement vers 
la partie de fond 80 du reservoir, comme represente par la fleche P. 
L'agent d'extinction est pousse vers rouverture d'extremite 90 du tube 

30 plongeur et est entrain^ en meme temps dans un mouvement 
tourbillonnant autour du tube 69 du fait de l'orientation de la nervure 63, 
dont l'axe d'enroulement coincide avec l'axe A du tube 69. L'agent 
d'extinction remonte le tube 69, franchit le support 85 par des passages 
91 situes hors du plan de la figure 9, et remonte l'alesage interieur 76 de 

35 la douille 73 jusqu'a la buse de sortie 70 a travers laquelle il est ejecte 
sous la forme d'un jet divergent. L'ejection dure jusqu'a epuisement du 
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stock de gaz sous pression. A ce stade final, la quantit6 residuelle 
d' agent d' extinction dans le reservoir 60 est tres faible. 

La forme du reservoir 60 peut etre choisie a volont6 en 
adaptant la forme du moule de souffiage. Par exemple, la section 
5 transversale du reservoir 60 peut 6tre circulaire ou polygonale. On realise 
de la meme maniere des formes ergonomiques dans la paroi du reservoir 
60, comme une poignee creuse 71 et un parte saillante 72, pour obtenir 
une finition complete du reservoir d'extincteur en fonction de son 
emploi. 

10 L'extincteur 61 peut aussi 6tre du type a pression 

permanente sans qu'il soit necessaire de modifier le reservoir 60. La 
matiere plastique du reservoir 60 peut egalement Stre teintee, notamment 
en conformity avec des normes de s^curite contre le feu. 

Bien que l'invention ait ete d^crite en liaison avec un mode 

15 de realisation particulier, il est bien evident qu'elle n'y est nullement 
limit^e et qu'elle comprend tous les Equivalents techniques des moyens 
decrits ainsi que leurs combinaisons si celles-ci entrent dans le cadre de 
rinvention. 
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REVENDICATIONS 

1 . Extincteur d'incendie (61) comportant un reservoir en 
matiere plastique (60) apte a contenir un agent d'extinction sous pression 
et un dispositif d' ejection (65) fixe sur un goulot (64) dudit reservoir 

5 pour commander une ejection dudit agent d'extinction, ledit dispositif 
d' ejection comprenant une buse de sortie (70) et un tube plongeur (69) 
agence dans ledit reservoir (60) de maniere a pouvoir conduire ledit 
agent d'extinction depuis une partie de fond (80) dudit reservoir opposee 
audit goulot vers ladite buse de sortie, caracterise par le fait qu'une paroi 
10 (62) dudit reservoir porte une nervure interne (63) de forme heiicordale 
dont l'axe d'enroulement (A) est sensiblement parallele audit tube 
plongeur (69). 

2. Extincteur d'incendie selon la revendication 1, 
caracterise par le fait que ledit goulot (64) est forme d'une double paroi 

1 5 en saillie vers 1' interieur dudit reservoir. 

3. Extincteur d'incendie selon la revendication 1 ou 2, 
caracterise par le fait que ledit goulot (64) comporte un filetage interieur 
(68) pour fixer ledit dispositif d' ejection (65) par vissage. 

4. Extincteur d'incendie selon l'une des revendications 1 
20 a 3, caracterise par le fait qu'il comporte au moins un accessoire 

exterieur (72) mouie en saillie sur une surface exterieure de ladite paroi 
(62) du reservoir. 

5. Extincteur d'incendie selon l'une des revendications 1 
a 4, caracterise par le fait qu'il comporte au moins une poignee 

25 exterieure (71) moulee en creux dans ladite paroi (62) du reservoir. 

6. Extincteur d'incendie selon l'une des revendications 1 
a 5, caracterise par le fait que ladite paroi (62) du reservoir presente une 
epaisseur (e) comprise entre 3 et 5 mm. 

7. Extincteur d'incendie selon l'une des revendications 1 
30 a 6, caracterise par le fait qu'il presente une pression de travail interne 

supeiieure a 50 bar. 

8. Extincteur d'incendie selon l'une des revendications 1 
a 7, caracterise par le fait que ledit reservoir (60) presente une section 
transversale polygonale. 
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9. Extincteur d'incendie selon l'une des revendications 1 
a 8, caracterise par le fait que ledit agent d'extinction est une poudre ou 
de l'eau avec un ou plusieurs additifs. 

10. Extincteur d'incendie selon Tune des revendications 1 
5 a 9, caracterise par le fait que ledit reservoir (60) est susceptible d'etre 

obtenu par un procede de moulage avec bi-orientation comportant des 
etapes d'enrobage (32) d'un poin9on mobile (10, 1 1) portant une rainure 
helicoldale (39) et de soufflage (43). 



WO 2004/078263 



2/9 



PCT/FR2004/000236 




FIG.2 
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FIG.6 
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FIG.7 
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